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m  «tonalidad norteamericana, re a id en te  en Qoonee, eo iv  

oa de Pendió ton ,' Carolina del Cur, Estados Unidos dea 

América, por :

Esta invención A* r e f ie r e  a un aparato ú t i l  pe~. 

ra la  manufactura de hilados buoleados. o rizados de na-*

TO#»

ra producir hilado# d tiAOUerda con e l pro cedía danto i  a-'
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sentada en l 8 de marzo de 1.95B.

na sohoitbd arriba mencionada se r e f ie r e  a un 

procedimiento "para'.fabricar hilados rizados o bucLea- 

dos, e l cual consiste en someter el h ilado a condicio­

nes de calentamiento y hacer pasar a continuación e l 

hilado caliente sometido a pequeña tensión por un dis­

positivo que le  hace formar un ángulo muy agudo» so­

lic itu d  indicada también expone un aparato apropiado 

para preparar al h ilado, aparato que comprende una t i ­

ra plana da calentamiento, sobre la cual se pasa el h i­

lado a elevada temperatura, y una hoja con un borde a f i ­

lado situado muy oerca de la tira  de calentamiento para 

que e l hilado ca lien te puedo pasar por o i borde a f i la ­

do siguiendo una trayectoria an áagulp» S i bien e l apa­

rato expuesto en la  susodicha so lic itu d  es capaz de pro­

ducir un hilado excelentemente dotado de e lastic idad , 

resu lta  en cambio, susceptible de perfeccionamiento en 

varios aspecto® •

La primera desventaja que los  aparatos existentes 

hasta ahoya ofrecen es la de que la  t i r a  metálica plana 

que a© u t i l iz a  para calentar e l hilado presenta una e le -  

vadisima pérdida de c a lo ra u n  cuando se emplee un a is ­

lante para cubrir, en los lugares en que resulta fa c t i ­

b le , algunas partes de diohas t ir a s »  na pérdida de ca­

lo r  es a preciable a base de u t i l iz a r  muy baja a velocidad- 

des de paso del hila;do; y en al caso de mayores ve lo o i-  

dadea, que o b ii^ n  a poner t ira s  de oalsntamiente co-
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rrespondientemoite más anchas, la  pérdida de calor su­

be al punto de constitu ir una Importa ata. ruante de ¿¡as- 

tos. T esta elevada pérdida de calor no solo resulta 

inconveniente y oara por e l excesivo consumo de energía 

que hace fa lta  para mantener la  temperatura de ÜV® t ira  

en un valor apropiado, sino por tener que elim inar la  

gran cantidad de calor perdida del lugar donde la  má­

quina está traba jando, aumentando así la  importancia , 

la  carga y los gastos del equipo de ven tilac ión  o acon­

dicionamiento de a ir e .  Be hecho, empleando aparatos de 

a lta  velocidad y proyecto recien te, según lo  expuesto 

en la so lic itu d  arriba mencionada, el costo de la  ener­

gía necesaria para caldear la  tira  de oalentamiento, 

juntamente con e l de acondicionamiento/ adicional de a i­

re, constituye la  mayor parte de los gastos to ta les  de 

tratamiento del hilado.*

Una segunda deaventaja de lo s  aparatos anterior­

mente ex isten te» es la de no proveer un sistema convenien 

te  de variación de la  tensión a que se somete e l  h ilo  

por medio de su contaoto con e l elemento de caldeo* En 

c ie rtos  casos es muy conveniente que e l contacto del 

hilado con la banda do calentamiento proporcione a l h i­

lo  una tensión ©.preciable, mientras en otros casos ea 

ooaveniente' ap licar muy poca tensión al h ilo ,  por medio 

de su contacto con el elemento de caldco f Gomo se com­

prenderá fácilmente, una lámina plana en contacta con 

e l h ilo  no permito fácilmente va riar la tensión api le  «da
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ai h ilo  por su contacto con s i l  a en tanto o l tamaño <M 

le  placa permanezca invariab le,

¥na desventaja más de los aparatos anteriormen­

te asisten tea es que en algunos casos no se puede l l e ­

var hilados. de bajo número de dsnier a la ^ira de esien- 

taíaíento a una teas itín lo. s u fi cien temante reducida para, 

p e m it ir  al adecuado contacto conducente a lograr e l ca­

lentamiento deseado, sin que aL h ilo  resulte sometido a 

una tensión excesivamente elevada en e l  momento de en­

trar en contacto con e l  borde a fila d o » Según s i proceso 

expuesto en la  s o lic itu d  antes mencionada, la  tensión 

del hilado después de su paso por ex borde a filado  no 

necesita ser más que á© unos 0,2 gramos, o aún ráenos, 

por danier* lo  cual de como resultado, para hilados de 

reducido número de dcnier, una tensión to ta l de sólo, 

unos pocos gramos» Es necesario, por tanto, que ta les 

hilados lleguen al. elemento calentador a una tensión 

prácticamente despreciable, puesto que el contacto con 

el citado elemento aumentará dicha tensión; y s i  la ten­

sión es ^preciable inmediatamente antes del punto en 

que el Miado entra en contacto con e l  elemento calenta- . 

dor, resulta imposible mantener dicha tensión al n ivel 

conveniente después del contacto del hirado oon la pla- 

oa de caldeo»

Otra desventaja todavía de los aparatos an terior- 

mentes existentes es la  de que proporciona una■regu lar!- ' 

dad inadecuada de tensión en algunos casos, y espec ia l-
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¿ante durante e l tratya lento ae hilcaos de reducido nú­

mero de denler* ¿as dificu ltades de transporte de un ca­

bo de hilado a tensión muy reducida pero constante saltan 

a la  v ista  para cualquier persona entendida en la  materia 

y , aún más, toda variación de tensión del hilado a la  en­

trada da como resultado enormes diferencias en e l grado 

de elasticidad del producto acabado. bTn hilado e lá s tica ­

mente desigual es deaechable no só lo  porque su grado me­

dio de elastic idad  es más bajo, sino también porque tien ­

de a dar como resultado de su u tiliza c ión  tejidos de apa­

riencia no uniformo*

Uno de los principales fin es  de esta invención es 

el de proveer Un aparato apropiado para e l tratamiento de 

hilados de acuerdo con el método expuesto en la  s o lic itu d  

de Patente 3S*U*A u® £74*358 de manera que quedan vencidos 

los inconvenientes de los aparatos anteriormente existen­

tes*

Otro de lo s  fin es  de la  presente invención oon- 

s is te  en proveer un aparato, ú t i l  para la  producción de 

hilados dotados de e lastic idad , que es a la  vez de pro­

yecto extremadamente sen c illo , de construcción poco cos­

tosa y de funcionamiento económico.

l’anto lo s  fin es  anteriores como otros de la  pre­

sente inveneión ee logran por medio de un aparato que 

u t i l iz a  un el emento calentador en forma de v a r illa  a la r ­

gada, alrededor y a lo  largo de la  cual puede hacerse 

pasar e l hilado dando un to ta l de,aproximadamente, media.
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vuelta o más, Para que de este modo resulto un contacté 

adecuado y un calentamiento uniforme* En sentido trans­

versa l respecto del e je  longitudinal de la  v a r i l la ,  ge» 

n oralmente, se sitúa preferentemente un órgano en forma 

de hoja oon su borde a filado situado muy cerca de la  su» 

p erfio ie  de la  v a r i l la  de modo que un cabo de hilado que 

se lia H e en contacto con e l elemento de caldeo puede ser 

llevado hasta entrar en contacto con e l citado borde 

a filado  sin que la  tarapé xa tura del hilado sufra un apre­

ciable descenso* Proferlblem ente, e l aparato tambidn com­

prende un d ispositivo de sobrealimentación para l le v a r  

a la  v a r i l la  de caldeo una mayor longitud de hilado de 

la  que se retira del borde a filado  de la hoja de manera 

que e l  h ilo  pueda contraerse mientras está en contacto 

con e l -aiemento, calentador*

A continuación se describen unt a realizaciones 

preferidas del invento, con. -referencia a los dibujos que 

se acompañan, en los cuales:

na f ig *  1 es una v ista  fron ta l en planta de una 

forma de aparato de acuerdo con la invención, mostrando 

dos puestos para tratamiento independiente de dos cabos 

de hilado;

na f ig *  2 representa una v is ta  en sección del 

aparato de la  f i g .  1, tomada por la  línea 2-8 de dioha 

f ig .  1;

*.a f ig -  3 es un dibujo esquemático de la  dispo­

sic ión  de engrana jes  para e l mecanismo de sobrealimenta-
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dión de la f ig *  1; l

■na f ig .  € es un dibujo esquemático del aparato 

de la  f i g »  1 que representa la  trayectoria del hilado 

y e l c ircu ito  e lé c tr ico  del elemento de caldeo;

i»a f i e * '3 es una v is ta  agrandada, en perpescti- 

va, de uno de los órganos de apoyo que soportan la hoja;y 

na f i g .  6 es una v is ta  agrandada de una forra mo- 

difioada. de v a r i l la  de caldeo.

Haciendo referencia  a los dibujos, más de ta r i adá­

mente, lia y representados en s ilo s  un bastidor de apoyo, 

indicado generalmente con s i n- 10, que tiene un primer 

órgano de apoyo 11 en sentido horizontal con una p lu ra li­

dad de bobinas de alimentación 12 para l le v a r  un cabo de 

hilado a cada uno de los.puestos del aparato, sil cabo de 

hilado 13 de cada una de las bobinas 12 es pasado i>rime- 

ro por una. guía 14 (colocada en sentido a x il en relación  

con la  bobina de alimentación, de modo que lo s  h ilos pue­

dan quitarse con fa c ilid a d ) y luego por un d ispositivo  

tensor, generalmente señalado con e l número 15; disposi­

tivo  que, a su vez, está f i ja d o , por medio de un sistema 

adecuado, a un bastidor 16. El d ispositivo tensor 15 pue­

de sor, y preferentemente lo  es,  un d ispositivo  regula­

dor de tensión del tipo  de r e j i l l a  expuesto en la  s o l ic i ­

tud de <*3tente Ü.Ü.A ns 469*430, presentada el 17 de no- 

v i  ornare de 1954 ya que* como luego se explicará con deta­

l l e ,  e l empleo de un d ispositivo regulador e fica z  permite 

emplear el aparato con tipos de hilados más d iferen te »;
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no obstante, para la mayoría ¿a lo s  tipos de lidiado, el* 

d ispositivo  tensor 15 puede ser de cualquier tipp o s is ­

tema corriente, puesto que ordinariamente sólo s irve pa­

ra pretendar el hilado ligeramente durante el transporte 

o alimentación de éste hasta el aparato c la s ificador»

21 adiarro 17 indica generalmente un d ispositivo  

de sobrealimentación que permite a lo s  h ilos contraerse u 

una cierta  magnitud durante e l proceso de c la s ifica c ión » 

21 d ispos itivo  de sobrealimentación consta de un armazón 

o carcasa 18 con una parte de apoyo 19 a un bastidor ¿0 

por cualquier medio apropiado como, por ejemplo, e l tor­

n i l lo  ni» A través del armazón 10 y girando sobre cojine­

tes adecuados que no se representan, se extiende un eje 

gira lorio 22 que lle v a , en la  parte que queda- denero del 

armazón 13, un pifión 23» El pifión 23 hacer g ira r  a una 

rueda dentada looa 24 la  cuál, a su vez, hace g ira r  a una 

rueda dentada mayor 22 montada sobre un eje 27 que tam­

bién atraviesa el armazón 18 sobresaliendo hacia fuera 

por ajobos lados» i*a rueda 25 hace g ira r a una pequeña 

rueda dentada loca 28 que engrana con otra rueda 29 mon­

tada sobra un tercer e je  30, g ira to r io  éste sobre las 

paredes del armazón 1© y sobresaliendo también por ambos 

lados del mismo. Á un extremo del e je  27 va fija d o  un ro­

d i l lo  c ilin d rico  31 que tiene una superfic ie  suave para 

contacto del hilado y que, en corporación con un pequeño 

ro d il lo  52 fija d o  a l eje 50̂  sirve para re t ira r  el h ila ­

do del modo que más.adelante se describe» El ro d illo  51

Q 7
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és ¿le mayor dtém*%ro que el r o d illo  32, paro la relaoióá

de engranajes es ta l que el r o d il lo  de señor diámetro es 

movido a un número de revoluciones por minuto suf io iente­

men te más elevado para que la  velocidad p erifér ica  de am­

bos rod illo s  sea esencialmente la  misma» ¿Untado sobre e l 

e je  27, del lado opuesto al r o d il lo  3 1 ,-existe un ro d il lo

33 de sobrealimentación .en contacto con e l h ilado, ro d illo  

éste que g ire al iiisiao.número de revoluciones por minuto 

que e l r o d il lo  31 pero que, p re fo r ib l un-rato, tiene mayor 

diámtoro que dicho ro d illo  31 para darle una veiooidad Pe­

r i fé r ic a  mayor.

151 arpazÓn 16 'está provisto de un reborde trian­

gular sa lien te  34 queü ava un par de pequeñas guias en 

forma de sacacorchos señaladas con los números 3.5 y 3?. 

Hasta oí in ter io r  del armazón 18 y a través dei reborde

34 penetra-'..una v a r i l la  38 de transmisión del moví.--lento 

conectada fuñe lona i  :a ente a un oj-abragua, no representado, 

que permite deaooneotar l a . rueda dentada - 23 • de 'la  24 , con 

objeto de poner ¿n mar-cha y .de tener cada puesta in á iv i-  

duaimexite•• ¿obre el armazón,sobresaliendo hacia arriba 

va un brazo soporte .3.9 que lle v a  una pequeña polea loca 

4b sirviendo como guia del modo que más adelante se des­

cribe.

Da la precedente descripción se desprende pare 

toda persona entendida en la  materia, que en ¿o mecanismo 

de so bree! irán i  ación puado ser fácilmente construido par­

tiendo del d ispos itivo  de alimentación o transporte del

- 8 -
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hilado que cor rio  atesante se u t i l iz a  sobre una continua i 

torce3ora Atwood modelo 10-J3 , de la  casa universal tfin- 

ding Compartir* -cas únicas modificaciones necesarias con­

sisten  en a largar el ajo 27,' y en añadir la  polea o ro-

díi-i-o de sobrealimentación 33 y la  guia en forma da sa- |-
/ [;

oacorclio 35. De hecho, domo: más - adelante ae verá e l apa-
, v-

rato ente ro puede construirse con fa c ilid ad  sin  mas que 

modificar una torcedora Atwood 10-B» I:

31 bastidor 16 l i e  va un par de oimientos .de so­

porte 41, de los cuales solo uno se representa, que ge- 

neraxmcnte se. extiende en sentido transversal con respec­

to a l eje longitudinal de dicho bastidor. A través de 

unes a tujaros apropiados que tienen dichos soportes 41, 

y aislados de e ilo s  se extienden una v a r il la  de caldeo 

42 de diámetro adecuado como, por eje-.pió, de u,8 a 12,7 

mm (l/S2 a l/2 pulgadas inglesas) y que constituida pre­

feriblemente por una aleación ta l cono la  que se encuen­

tra en e l  comercio bajo e l norutre de l-íichrome, de res is ­

tiv idad  eléotrioa  relativamente elevada, -ub v a r i l la  de 

caldeo 42 está representada eomo extendiéndose -solamente 

entre dos puntos o posiciones, paro pueda convenientemen­

te se r  de longitud ta l que atraviesen todo un lado de la  

torcedora y su reducida su perfic ie , en camparación con la  

de una ancha banda de caldeo, hace que las pérdidas de 

ca lor sean müy pequeñas * Sobre un extremo da la  v a r illa  

da caldeo 42 va dispuesto un muelle de compresión 43, 

uno de cuyos extremos se apoya contra el bastidor 4A#mien-
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iras - ¿L opuesto lo  hace contra una arañadla 44 e lo o tr l-  * 

cálcente a islan te hecha de cualquier m aterial upropiado, 

ta l como, por ejemplo., te jid o  impregnado con resina» El 

muelle 43 se halla comprimido por una tuerca 45, apoya­

da contra la  arañuela 44, tuerca que se hayya- montada a 

rosoa sobre e l elemento de caldeo 43» Sata disposición 

sirva para mantener un esfuerzo de tensión sobre la  va ri­

l la  de caldeo 43, y la  permite d ila tarse bajo e l erecto 

del calor sin de jar que se combe por la  gravedad»

'un extremo de lo  v a r i l la  de caldeo 43 se halla 

eléctricamente conectado, por medio de un conducto apro­

piado 47 un transformador reductor, que se representa 

esquemáticamente, señalado con e l  n- 48» Sk transformador 

46 ha de ser proyectado para suministrar energía a la  va­

r i l l a  43 a un vo lta je  suficientemente reducido, como por 

ejemplo, in fe r io r  a unos 30 v o lt io s , con objeto de ev ita r 

efectos desagradables de descarga e lé c tr ic a » Dícho trans­

formador 48 se conecta para su funcionamiento, mediante 

unos conductores 49, a un transformador variab le 50, e l 

oual se halla a su vez conectada a una fuente apropiada 

de energía e léo trica  mediante un interruptor 51 y loa con­

ductores 52» S i extrarao de la  v a r il la  de caldeo 43 opues­

to al conectado a l transformador 48 puede estar e lé c tr ica ­

mente conectado a tierra  o masa, por ejemplo, el bastidor 

41, si. un terminal del transformador 48 se haría igualmente 

puesto a masa, como se 've  en 53, para completar de ese mo­

do el c ircu ito  e lé c tr ic o »
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* ja. bastidor 16 Ixcva una pluralidad de soporte# -

60, f i ja d o  a cada uno de loa  cuales va una pequefla pla­

ca 61 con un agujero apropiado QZ para que por ai. pase \

la  v a r illa  'de caldeo .48* loa  soportes 60 puedan convenien­

temente hacerse de cualquier material como, por ejemplo í

de metal, pero las placas 61 se hacer prexer iblaaeüte de ...

un material no eonduetor de la  e lec tr ic idad , ta l cono los 

tejidos impregnados de resinas, para que la  v a r i l la  de |y • ■
caldeo no resulte cortooireuitada por dichas placas. So- t

bresr-iiendo de los  soportes 60, ex iste en cada caso, un i
j\

brazo alargado 62 con una pieza inserta 64 de forma ar— p

queade, construida de un material' resistente a l desgaste, 

ta l cono la porcelana {vsase la  f i g .  5 de ios  d ibu jos).

La pieza inserta 64 de forma arqueada tiene preferiblemen­

te un radio de curvatura que aproximadamente corresponde 

a l de la  p e r ife r ia  de la v a r i l la  Je caldeo 4a, y se halla 

situada en estrecha proximidad de esta para guiar e l cabo 

de hilado que sale del ro d illo  de sobrealimentación 32 do 

modo que ha o© contacto con e l elemento de oaldao. ‘también 

sobre ios soporte« 3Q, en cada caso, van montados un pe* 

queco brazo soporte 65 que lleva  una polea gula señalada 

con e l ns 67, y un nuevo brazo 68 que sirve de apoyo a una 

pieza aplanada-69 en forma de hoja con un borde afilado 

situado en estrecha proximidad de la  v a r i l la  de caldeo*

La hoja 69 está preferiblemente fija d a , de modo ajustable 

al brazo 6Q, de modo que la distancia desde «fl. borde a f i ­

lado hasta la  v a r il la  de caldeo puede 3er graduada hasta
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construir lo s  resultados iaáo sa tis factorios  •

SI apa la to  está provisto do un sistema 70 de 

recogida del h ilado, que se representa esquemáticamente 

en la  figura 4 como constituido- por un disposi tivo oon- 

5 ven clona 1 de a n illo  y corredera, río obstante, como se

Comprenderá fácilmente, puede u tiliza rs e  cualquier s is te ­

ma convencional de recogida del h ilado, y no es necesario 

que e¿ d ispos itivo  que se u t il ic e  produzoa la  torce ©dura 

del i l  a do • De hecho, en muchos casos no se desea torcer 

I® el h liúdo, lo  cual, naturalmente, proscribe el empleo del

dispositivo de recogida por a n illo  y corredera represen­

tado.

Si aparato puedo ser  enhebrado de dos maneras l i ­

geramente d is tin ta s , Gon hilados que se contraen al oaien- 

ta r i os, e l cabo de hilado que viene de la  alimentación 12 

se lleva  por la  guia 14. y e l sistema regulador de tensión 

15 pasándolo luego 'por al ro d illo  22 dai d ispositivo de 

so ore al imen t» oi ón 17, alrededor dei cual se le  hace dar 

aproxima dar.ente una vuerta y media y llevándolo a conti- 

nuaoión a la pieza arqueada inserta en al brazo 65, Después 

se ciñe e l h ilo  dando media vuelta o más, alrededor de la  

v a r i l la  do cal leo 42 y se pasa a la  otra 60 que va coloca­

da solio e l  so por-te 60 y mediatamente- a l a  derecha del so­

porte sobre e l que ge sujeta e l brazo 63 ai otro lado del 

25 cual pasa el h ilo  (Véase la  f i g ,  4 ),  nos soportes 60 han

de colocarse de modo que la  distañoia a::istente entre e l 

5razo 65 de un soporte y la  hoja 59 que va sobre e l soporta

* 15
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«dyacente ssa por lo  menos la  su fic ien te  para que e l hi-d 

lado resu lte ade o ua delante caldeado sin que haga fa lta  una 

v a r il la  de sección recta excesivamente grande y esta d is­

tancia no ha de se r  generalmente menor de 35 o 50 mm ( 1 

o 3 pulgadas inglesa:#}.* Por Otro lado, no suele haler ven­

taja en que dicha distancia sea mayor de unos 50 centíme­

tros ( o sea unas 20 pulgadas in g lesas ), a menos que se 

estén tratando hilados muy gruesos• 31 número de vueltas 

que se hacen dar a l hilado alrededor de la v a r i l la  de ca l­

deo depende enteramente de la  magnitud de la  tensión mecá­

nica que os ap lica  al h ilo  en. su contacto con el elemento 

da caldeo, como más adelante se expiloa con mayor dotarle* 

Después de su contacto con e l elemento de caldeo, 

se hace pa lar al hila do' por el borde e f iludo de la hoja 

55 y a continuación, generalmente en trayectoria  paralela 

cü. elemento.de caldeo, por la  polea guia 57 que va en e l 

mismo soporte 60 donde se apoya la  pieza inserta, de for­

ma arqueada, sobre la  cual pasa también e i h ilo *  31 oabo 

de hilado pasa luego por la  guia 37 y as ciñe en un c ie r ­

to número de vueltas alrededor de ios roá in oe  • SI y 32, 

que sirven  para r e t ir a r  el hilado a una velocidad constan­

te con respecto a la  de alimentación* Después ce hace pa­

sar ? i  cabo de hilado por la  polea 40 hasta e l dieposit i-  

vo de recogida 70, y se hace subir la temperatura del e le ­

mento de caldeo hasta un va lo r apropiado, por medio del 

transformador de ajuste 50» SI aparato se pone a continua­

ción en funcionamiento.

-  J-* -
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jua disposición descrita en ai párrafo precedente *

es apropiada sólo pana su uso con h ilado », tales como e l i
• 1;_ ;

nylon, que se contrae a l ca len tarlos, puesto que, ooiíxq re -
4.-'

sulta fácilmente comprensible para aquellas perscanas enten- %, 

didas en la  materia, s i  el h ilo  no se contrae al ser oalen- d

tado, el d ispositivo  da sobrealimentación dará lugar a la >;

presencia de un exceso de hilado quo impedirá 'e l  funciona- 1/
mientfc correcto dal aparato. Con hilados que experimenten

contracción ül calentamiento, sin embargo, el mecanismo 

de sobrealimentación proporciona un excelente ajuste de 

la  tensión. -,a tensión en e l h ilo , antes de que éste l l e ­

gue al ro d illo  de alimentación 35, será nonatamente flu c ­

túa nte a causa de la  resistencia que se encuentra al de­

senrollar el hilado del sistema de alimentación, pero ta­

le s  fluctuaciones resultarán eliminadas por e l rou ilxo  de 

sobrealimentación, y la  única tensión a que e l h ilo  se ha­

ya sometido después de su paso por la p e r ife r ia  del rod i­

l l o  de sobrealimentación resulta de la  contracción del h i­

lo  bajo lu influencia del calor* Como se ha v is to  que la  

tensión debida a la  contracción del hilado permanece re- 

lativamonte cand tanto aun cuando lo  mismo el régimen de 

sobrealimentación que la  temperatura de calentamiento del 

h ilo  experimenten l ig e ra 3 variaciones, se comprenderá que 

el mecanismo de sobrealimentación perra!te la  aplicación 

a l hilado de tensiones extremadamente reducidas pero uni­

formes, tensiones que se hallan fuera de lo s  márgenes or­

dinariamente obtenibles pon los d ispositivos reguladores

: —*15
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de tensión convencional.

Con e l d ispositivo cia so breaiimelitación se logran 

xos mejores resultados cuando e l diámetro .d e l'ro d illo  .de 

alimentación 33, comparado con e l del rod illo  de recogida 

31, es ta l que de lugar a un máximo de sobrealimentación 

sin producir a£Lojamiento o pérdida de tensión del h ilo , 

dsto penuite la  máxima contracción posible del hilado, lo  

cual, según se ha podido comprobar, da como resultado un 

mayor grado de e la s tifio a c ió n  que el que de otro modo pue­

de lograse. S i la  sobrealimentación da lugar a que e l h i­

lado llegue a la hoja a una tensión demasiado déb il, as 

p re fer ib le  generalmente aumentar la  tensión del hilado en 

este punto inor«aentando e l núnoro 3a vueltos con que ai- 

hilado se ciñe alrededor de la  varilla  de caldeo, mejor 

que disminuyendo e l grado de sobrealimentación* Natural­

mente, el grado o magnitud en que el hilado puede ser so­

bre a l l í  tentado ain dar lugar a que dicho hilado quede f lo ­

jo variará aegún e l t ip o ,d e l hilado, pero casi todos los 

tipoa de hilado pueden acomodarse en e l aparato cambiando 

al tamaño del ro d illo  de alimentación 33, habiéndose v is ­

to  que es generalmente adecuado un juego de rod illo s  su fi­

ciente para dar un grado de sobrealimentación que varíe 

del 1 al 15£* Para cualquier tipo elegido da hilado se 

pue,.o intentar trabajar con e l ro d illo  de mayor tamaño y, 

s i e1 hilado no o orre,- se puede disminuir gradualmente el 

tamaño del r o d i l lo  hasta encontrar uno que sea sa tis fa c to r io .

Gobio guía puede indicarse que con hilados de nylon 

luJ>ont tipo 200 se - Obtienen gene raimen te loa mejores resu i-
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lados con un régimen de so br eal iuen te elón de un 10,0% *

aproxima domarte.

pe Xa an terior descripción se desprende que e l  

d ispositivo de sobrealimentación es ventajoso para u t i l i ­

zarlo  con cualquier tip o  de hilado quaexperimente contrac­

ción al ser calentado, ya que no solo peralte la  alimen­

tación o transporte del hilado hasta el elemento de caldeo, 

a una tensión mecánica uniformemente baja, para que aL h i­

lado pueda contraerse a l máximo posib le, sino que permite 

también ajustar fácilmente la tensión d'áL h ilo  al pasar 

por el borde a filado del d ispos itivo , aumentando o disminu­

yendo el frotamiento entre el hilado y e l  elemento de ca l­

deo. Seto d ispositivo es, no obstante, especia-mente ven­

tajoso para au uso con hilados de muy bajo número de de­

n le *, ya que la  tensión que debe ap licarse a estos h ila ­

dos para obtener los resultados más convenientes es extra” 

raudamente reducida, incluso después del contacto del h ila ­

do con e l  borde a fila d o , lo- que proporciona al hilado una 

tensión uniformemente baja antes de entrar éste en contac­

to con el elemento de caldeo, característica  no sólo ven­

tajosa sino absolutamente necesaria. Merced ai d isp os iti­

vo de sobrealimentación, tal como se acaba de describ ir, 

la  tensión del h ilo  antes de entrar ésta en contacto con 

e i elemento de caldeo puede sor demasiado pequeña para 

poder medirla con exactitud y, sin embargo, sor man tenida 

a un valor muy uniforme, ta l como resulta evidente por 

la  calidad del hilado producido.
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* Coa hilados que no se contraen 'fácilmente bajo *

la  acción fiel calor, ©X mecanismo do alimentación p o s it i­

va no 8s generalízate vea‘baboso, aun cuando pueda ser em­

pleado ajustando la  velocidad o repisan de alimantación 

a un valor exactamente igual o ligeramente menor que al 

de lu velocidad o régimen d© retiruda del M ío .  lío abs­

tente, para su empleo con esta tipo de hilados, e l apa­

rato se enhebra de preferencia pasando el coco de hilado 

desde ©1 regulador de tensión 15 por la guia 35 hasta la  

pieza arqueada inserta en el brazo 53, siendo a l resto 

de la  trayectoria  del h ilo  igual u la  descrita an terior­

mente •

Con esta disposición , la  tensión del h ilo  a la 

entrada a l elemento de caldeo es gobernada por medio ueL 

d ispositivo regulador 15, antes que por la  combinación 

üs alimentación positiva y ca lor, de lo  qu© se desprende 

que la versa tilidad  de este aparato puede inor©montarse 

dotándolo da eficaces d ispositivos reguladores de la  ten­

sión mecánica que permitan emplearlo, si as i se desea,sin 

u t i l iz a r  el d ispositivo  de alimentación pos itiva .

fin lu figura de lo s  adjuntos dibujos se represen­

ta una forma modificada de v a r i l la  de caldeo 41*, que 

puedo su stitu ir  a la  v a r i l la  4H de la  figura 1, y está 

proyectada para fa c i l i t a r  la  operación de enhebrado del 

aparato. En estrecha proximidad a la p e r ife r ia  de la  va- 

r ix ia  41» s© dispone un brazo guía 54* para guiar e l oabo 

de hilado hasta ponerlo en contacto con la  superficie de
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aa encuentra una hoja 59* con un borde a filado  dispuesto 

también muy cerca de la  p e r ife r ia  de la  v a r i l la  de caldeo* 

Soportado por la  v a r i l la  4£* el brazo intermedio 64..* y la  

hoja 59* #é dispone un manguito ro ta to r io  75, preferibramen 

te partido de modo que pueda encontrar asiento en el in te­

r io r  de una ranura p e r ifé r ica  apropiada dispuesta en la  va­

r i l l a  42*, estando su superfic ie  externa rasada con la do 

la  v a r i l la  de caldeo 42* • i81 manguito 75 se halla en con­

tacto. de frotamiento con la  v a r i l la  de caldeo 42* con fuer­

za su fic ien te para impedir la  rotación accidental del mis­

mo, pero no para impedirle g ira r cuando se desee. Sobresa­

liendo de un modo esencialmente rad ia l del manguito 75 

ex is te  una pluralidad da espigas cortas 76 cuya superfi­

c ie  está pulida da manara apropiada para entrar en contac­

to con un cabo de hilado* A i enhebrar e l aparato no es ne­

cesario hacer pasar a mano e l  h ilo  por alrededor da la  va­

r i l l a  de caldeo, sino más bien l le v a r lo  desde el brazo 

64*, colocarlo alrededor de una de las espigas 76, hasta 

la  hoja 59* • i'ara ajustar la  tensión aplicada e l hilado 

por su contacto de frotamiento con la  v a r illa  42* no es 

necesario entonces más que hacer g irar el manguito 75, 

aumentando o disminuyendo de ese modo e l arco to ta l en 

cuya extensión el h ilo  se encuentra en contacto con la  

su perfic ie  de la  v a r i l la  de cardeo. Como s.e comprenderá, 

el contacto del h ilo  con la  espiga 76 también tensa aquel 

hasta c ie rto  punto, de modo que el hilado necesita estar

did ta
22 96 8 8
neia apropiada a«rol brozo 64
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en contacto con la  v a r i l la  de.caldeo a lo  largo de un arco 

to ta l menor que al necesario con la  rea lización  descrita 

en primer lugar, pana una magnitud dada de la  tensión a 

ap licar»

5 Esta so lic itu d , que corresponde a la  presentada

en S»U»A» 4fe 8 da ju lio  de 1955 bajo e l número 520*888 

se aooga a los beneficios del a rtícu lo  51 del vidente Es­

tatuto sobra iropiedad* Industrial

10 ................... — lí O I A

üOS puntos de invención propia y nueva que se pre­

sentan p e »  que sean objeto de esta Patente de Invención 

en España, por veinte años, son los sigu ientes:

12.- Un aparato para tra tar un trozo de h ilo  en 

movimiento, que comprende en combinación un sistema de 

suministro del hilado, .un sistema de recogida del mismo, 

una v a rilla  de caldeo alargada y situada en la  trayecto­

r ia  del hilado, un sistema que orea un borde a filad o  y 

situado en estrecha proximidad respeoto de la  p e r ife r ia  

de dicha v a rilla  da caldeo, y un sistema para a l ie n t a r  

positivamente dicho hilado haciéndole ¿legar ai sistema 

de caldeo a una velocidad constante oon respecto a la ve-

* .20 * :
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♦
locidad, a la  cual as reoogido por el mono i onado s is te -  

íaa da recogida con lo  cual, cuando un oabo da hilado es ha 

olio pasar en contacto con la  citada v a r illa  y retirado por 

sobre dicho borde a filad o , puede lograrse la  uniformidad 

da la  tensión del h ilado al pasar éste en contacto con e l 

borde a filad o , por la  acción combinada de la alimantación 

positiva y del caldeo del h ilado, al propio tiempo que la  

magnitud de la  tensión daL hilado, al pasar óseo en con­

tacto con dicho corda a fila d o , puedo ser regulada fá c i l ­

mente variando el arco to ta l a lo  largo del cual se halla 

en contacto dicho hilado con l e  superficie p e r ifé r ica  de 

la  mencionada v a r illa  de caldeo»

J13»-  Un aparato para tratar un trozo de h ilo  en 

movimiento que comprende la  combinación un sistema de su­

ministro de hilado, un sistema de recogida del mismo, una 

v a r i l la  de caldeo alargada, un sistema de guia para lle v a r  

dicho hilado a nacer contacto con la  citada v a r i l la ,  un 

órgano en forma de hoja con un borde a filado dispuesto 

generalmente en sentido transversal con respecto al e je  

longitudinal de la mencionada v a r i l la  y situado de modo 

que dicho borde a filado se encuentra colocado en estrecha 

proximidad a la  p e r ife r ia  de dicha v a r il la  en un punto 

distanciado de aquel an e l cual e l hilado entra en',.- oon- 

tacto con' la v a r i l la  merced a l mencionado sistema ¿o guia, 

para, de ese modo, perm itir a dicho hilado que se.'ciña por 

un to ta l de, por lo  menos, media vuelta alrededor de la  

xaencionauá v a r il la  retirándose luego por en olma de dicho
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Ijorde a filado , y un sistema pana a lie n ta n  positivamente * 

dicho hilado llevándolo a l contacto con la  mencionadu va r i­

l la  de eaiúeo a una velocidad superior a la velocidad a la 

cual es recogido por el citado sistema de recogida, con lo  

cual la  unifounidad de la  tensión a que está sometido e l 

hilado al pasar en contacto con el borde « f i la d o  queda «s e ­

gurada ¿aeree® a la  aooión combinada de la  sobrealimentación 

del hilado y del csaldeo dsl mismo, mientras la  magnitud de 

la  tensión del hilado, a l pasar éste en contacto con dicho 

borde a fila d o , puede ser regulada fácilmente variando el 

arco a lo  la rgo  del cual dicho hilado se halla en contacto 

con la superfic ie  periférioa  de ls  mencionada v a r il la  de 

caldeo»

3 2 bn aparato conforme a la  precedente re iv in d i­

cación 2, caracterizado por al hecho de que la  v a r illa  de 

caldeo es generalmente de forma c ilin d rica , y tiene un diá­

metro comprendido entre lo s  0,6 y ios  12,7m ilím etros •

42.- Un aparato conforme a la  precedente re iv in d i­

cación 2, comprendiendo además un sistema de tensado pre­

v io  para poner el hilado bajo tensión a medida que es a l i ­

mentado a l sistema de alimentación pos itiva .

G=.- Un aparato conforme a la  precedente re iv in d i­

cación 4, earacteiizado por el hecho da que ei citado s is - 

tama de tensado previo comprende un regulador de tensión 

dai tip o  de r e j i l l a »

32.- Un aparato para tra tar un trozo de h ilo  en 

movimiento que comprende la  combinación: un sistema de

; . . * Z

f;
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suministro Sal hilado, un sistema de recogida dei mismo,' * :

una v a r i l la  da caldeo alargada y situada an. la  trayectoria 
de un va eO ue hirado que pasa de dicho sistema de suminis­

tro  a dicho Sí EuCjíu de r- cogida, y mi d ispositivo on forma 

do lio ja con cor de a f  irado dispuesto on estreoha proximidad 

respecto a la  p e r ife r ia  de la  citada va r ille  do caldeo; con 

lo  cual ai lia ce r pasar un cabo do hila do en contacto con n i- 

cha v a r i l la »  Y recogerlo por encina ds dicho bordo a filad o , 

la  tensión der hilado en contacto con nicho borde pueda Ca­

riarse fácilmente modificando .el aúiaero de vueltas que el 

hilado ds alrededor de la  msncianuüa v a r illa  •

7* Un aparato para tratar un tro 20 do hilo an movi- 

¡ lento que comprenda, la combinación: un sistema de siuíiinis- 

tro d h irado, un sis tema de recogida del pirado, una v-~.ri¿-s

de caldeo alargada y situada en iu trayectoria de un cabo ds 

milado que pase de dicho sistema de suministro a dicho s is ­

tema de r-¡cogida, un sistema de guia dei hilado para uevay  

ai iüün ciérnelo calo de hilado a hacer contacto con ia creada 

v a rilla  di caldeo, un dispositivo en forma de hoja con un 

borde afilado dispuesto en estrecha proximidad respecto a 

ia  ueriferia de la  mencionada v a rilla  do caldco en un punto 

distanciado de dicho áiateiaa de .guia y un manguito girato­

rio  -colocado alrededor do. dicha v a rille  de caldeo en un pun­

to intermedio entre dicho sistema de guia y la  hoja menciona­

da, manguito que lleva al menos un órgano en forma de espiga, 

con lo  cual al hacer pasar un caco de hitado en contacto con 

v a r illa  y .recogerlo sobre dicho borde a filado , el citado
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tos ¿agüito puede g ira r para ha cer que e l órgano en forma de - 

espiga entre en contacto con e l h irado y varié ©1 arco a 

lo  la rgo fiel cusí dicho hilado está en contacto coa la  su­

p e r fic ie  periférica  de la  mencionada v a r illa  de caldeo.

8'2*- Un aparato para tratar un trozo de h ilo  en mo­

vimiento que comprende la  combinación: un sistema de amul­

áis tro  dul h ilado, un sistema de recogida del mismo, una va r i­

l l a  de caldeo alargada, un sistema de guia para lle v a r  dicho 

hilado a hacer contacto con la  mencionada va r iixa , y un órga­

no en forma do hoja con un corde a filado dispuesto generalmen­

te en sentido transversal con respecto a l eje iin g itu d ina i de 

la  citada v a r i l la ,  y  situado de modo que dicho bordo a filado  

se encuentra colocado en estrecha proximidad respecto a la 

p e r ife r ia  de dicha v a r i l la  de caldeo en un punto distanciado 

de aquel en e l cual e l hilado es guiado a contacto con la 

v a r il la  merced al mencionado sistema de guia para, de ese 

modo, perm itir a dicho hilado que se ciña por un tota l de, 

por lo  menos, media vuelta alrededor de la mencionada va r i­

l l a  retirándose luego por enoiaaa de dicho borde a fila d o .

9.-Un aparato conforme a la  precedente reivindicación S, 

ca re eterizado por el hecho de que dicha v a r il la  es ..generalmen­

te  de forma c ilin d r ica , y tiene un diámetro de unos 0,8 a 

13,7 na.

10.-Un aparato para tra tar un trozo de h ilo  en movi­

miento une comprende la  combinación: un sistema de suminis­

tro  del hilado, un sistema de reoogida deL mismo, un sistana 

para calentar dicho hilado en un lugar de su trayectoria
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lin e a l,  un sistema que orea un borde a filado sobre el cual 

se lle va  el hilado, y un sistema de alimentación positiva  

para lle v a r  dicho hilado hasta el sistema de caldeo a velo»» 

oidad superior a aquella a la  cual es recogido por dicho 

sistema de recogida con lo  cual la  acción combinada del s is ­

tema de alimentación positiva del sistema de caldeo sirve 

para mantener el hilado uniformemente tem o .

11 .- Un aparato para tra tar un trozo de h ilo  en mo­

vimiento que cemprende la  combinación: un sistema .de sumi­

n istro del hilado¿ un sistema para calentar dicho hilado en 

un lugar de su trayectoria l in e a l,  un sistema que crea un 

borde a filad o , un sis tama para recoger positivamente aicrio 

hilado retirándolo del: sistema de caldeo 'por encima de 41oho 

borde a filado , y un sistema de alimentación positiva  para 

lle v a r  dicho M iado hasta el sistema de caldeo menoioaauo a 

velocidad superior a aquella a la  cual es recogido por el 

citado sistema de recogida; con lo  cual al hilado so le  deja 

contraerse durante e l oalentami arto, y la tensión del hilado 

se mantiene a un va lo r  uniforme por la acción combinada de 

la  sobrealimentación y del caldeo del h ilado.

12* •- On aparato para tratar un trozo de h ilo  en

movimiento, que - comprende la  combinación: un sistema de

suministro del hilado; un sistema de recogida del mis.io;

una v a r il la  de caldeo c ilin d rica  alargada; un primer s is te -
*

rna de sopprte que l le v a  un brazo con una pieza inserta ar­

queada, hecha de un material' res isten te a la abrasión co­

leo  oda en estrecha• proximidad respecto a la p e r ife r ia  de
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ítioha v a r illa  y dotada. 4© .una corvatura- ©a.encialme.nte o o- - 

rrespondienta a la da la  p er ife r ia  de dicha varlxla,- de 

üioao que un oabo de 'h ilado, pasado por encana de diana p ie­

za inserta, queda guiado y conducido hasta enerar sn con­

tacto con la "menciona'dé v a r i l le  de oaldeo; un segunuo s is -  

te: a de soporta portador de un órgano en forma ae hoja con 

Un borde a filado y situado genaraimánte en sentido trans­

versal son respecto a l e je  longitudinal de la  citada va r i­

l la  ¿te caldeo y en estrecha proxtoldad a la p e r ife r ia  de 

di cha -va r illa  en un lugar distanciado, a lo  la rgo  den eje 

longitudinal de la v a r i l la ,  de aquel en ex cual e l hilado 

os guiado por la'mencionada pieza inserta arqueada baste 

entrar en contacto con la  v a r i l la ,  para perm itir de ese 

nodo que s i hilado se cifla alrededor de dicha va r illa  dán­

dole por lo  ráenos media vuelta .aproximadamente 7 8© r e t ir e  

por encima de dicho bordé a fi la  do ; un primer ro d il lo  im- •

pulsado para alimentar positivamente e l hilado hasta -nacer-
4F

l o  entrar en contacto con la citada v a r il la  de caldeo; un 

segundo rouii.LO impulsado para re t ira r  ijo altivamente e l -hi­

lado de dicha v a r il la  de caldeo por encima dol mencionado 

borda a filado  a una velocidad in fe r io r  «  aquella a la  cual 

as alimentado hacia la  v a r il la  do caldeo por el re fe r id o  

primer ro d illo ; un sistema de tensado previo del I lia c o  pa­

ra dotar _ a éste de cierta  tensión antes de su paso hacia 

e l referido  primer ro d illo ; con lo  cual la  uniformidad de 

iu tensión del M iado a l pasar éste en contac to  con el bor­

de a filado  es asegurada por la acción combinada dé la sobre-
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alimentación ...calentamiento del hilado, y la nagaitu¿ 

de -¿a tensión a que ®e 'halla sometido e l  hilado cuarteto ¿s- 

te  pase aii contacto con e l  borde a filado puede variarse 

fácilmente modificando e l número de vueltas une da a. h i­

lado alrededor de la  v a r illa  de oaldeo.

13a*- Un aparato conforme a la precedente re iv in ­

dicación 18* caracterizado por el hecho de que al ca tado 

sistema de temado previo es un regulador de tensión del 

tipo de r e j i l l a *  i

142 ♦- Va apara to  para tra tar un trozo da h ilo  en movi

miento*

Tal y como se ha descrito en la memoria que antees** 

de, representado en los dibujos que sa a coiapafian y con los 

fin es que se ha especificado*

Is ta  memoria conste de ve in t is ie te  hojas escritas 

por una sola caía*



Ví .RIaBLH f 1 ̂ ilKING I,1ILLIK:‘,N iil;íjií/uiü u f : i : í u lür-

2 2 9 6 8 8
i/iv

43 47

FIO.-I-

«giL







DESRIZO E ILE fO T  ItSEEARCn OC2;:POR¿TIOiV229688 IV/IV

FIG.-6-

FIG.-5-


	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



